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@ Verfahren zur Herstellung eines Dichtringes.

@ Ein Verfahren zur Herstellung eines Dichtringes
mit einer Dichtlippe, bei dem die Dichtlippe zunichst
in schlauchfSrmiger Gestalt durch Extrudieren er-
zeugt und gleichzeitig mit hydrodynamisch wirken-
den RuckfSrderelementen versehen wird. Der erhal-
tene Schlauch wird verfestigt und zur Bildung von -
schlauchférmigen Hilsen abgeldngt. Diese werden
an ihrem vorderen Ende zur Bildung eines Flansches
in radialer Richtung aufgeweitet und anschliefend
mit dem Flansch in dem aufnehmenden Verstei-
fungsring des Dichtringes festgelegt.
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung eines Dichtringes mit einer Dichtlippe, bei
dem der die Dichtlippe bildende Werkstoff in plasti-
sch verformbarem Zustand durch eine Ringdise
extrudiert und vor oder nach seiner Verfestigung
zur Erzeugung einer schlauchférmigen Hilse ab-
geléngt und im Bereich der in dem fertigen Dich-
tring die dynamische Abdichtung bewirkenden
Zone mit hydrodynamisch wirkenden
Rickf&rderelementen versehen wird, bei dem die
Hilse zur Bildung eines Flansches an ihrem vorde-
ren Ende axial auf einen sich in seinem Durchmes-
ser stetig erweiternden Formling aufgeschoben und
mit dem Flansch in einem Versteifungsring festge-
legt wird.

Das vorgenannte Verfahren ist aus der DE-PS
32 46 152 bekannt. Die hydrodynamisch wirkenden
Riickfdrderelemente werden dabei nach der Verfe-
stigung des die Dichtlippe bildenden Werkstoffes
angebracht, was einen separaten Arbeitsschriit er-
fordert.

Der Erfindung liegt die Auigabe zugrunde, das
Verfahren der eingangs genannten Art derart wei-
terzuentwickeln, daB die Anwendung eines separa-
ten Arbeitsschrittes bei der Anformung der
hydrodynamisch wirkenden Riickiérderelemente
entbehrlich ist.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemdB dadurch
geldst, daB die hydrodynamisch wirkenden
Ruckidrderelemente durch die Ringdise des Extru-
ders und noch vor der Verfestigung des Dichiungs-
werkstoffes eingeformt werden. Die Erzeugung ist
damit denkbar einfach und erfordert keinen
sekunddren Aufwand. Sie gewdhrleistet zugleich
eine groBimdgliche Kontinuitdt hinsichtlich der ge-
gensténdlichen Ausbildung der hydrodynamisch
wirkenden RickfSrderelemente bei einer jeden er-
zeugten Dichtungseinheit. )

Die hydrodynamisch wirkenden
Rickfrderelemente  lassen  sich  besonders
zweckmaBig erzeugen durch relatives Verdrehen
der den Austrittsschiitz der Ringdiise aufen-und
innenseitig begrenzenden Flachen. Neben einer
einfachen Durchflhrbarkeit ergibt sich hierdurch
vor allem der Vorteil der Entsteshung einer -
schraubenférmigen Strémung des Dichtungswerk-
stoffes wihrend seines Ausiretens aus der
Ringdiise, was nach dessen Verfestigung eine ent-
sprechende molekulare Orientierung zur Folge hat.
Diese stimmt richtungsmBig liberein mit der Rich-
tung von eventuell in die AuBien-und die Innenseite
eingeformten Nuten und/oder Rippen, wodurch die
Abriebfestigkeit eine deutliche Steigerung erfihrt.
Dichtringe mit einer erfindungsgem&8 erzeugten
Dichtlippe zeichnen sich daher in aller Regel durch
eine wesentlich verbesserte Gebrauchsdauer aus.
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Eine weitere Verbesserung der Abriebfestigkeit
IRt sich erhalten, wenn ein Dichtungswerkstoff mit
einem Gehalt an. Kurzfasern verwendet wird. Diese
erfahren ebenso wie die Moliekiilketten eine der
Schraubenstrémung entsprechende Richiungsorie-
ntierung, wodurch sie nach der Verfestigung des
Dichtungswerkstoffes in gestreckier Form in den-
selben singebettet sind. Der durch die Einlagerung
der Kurzfasern erzielte Verfestigungseffekt ist
daher erheblich.

Die Kurzfasern kdnnen metailischen, syntheti-
schen und/oder natlrlichen Ursprungs sein. Kurzfa-
sern metallischen Ursprunges bewirken in alier
Regel eine deutliche Steigerung der Abrieb-
besténdigkeit der Dichilippe, was besonders in Hin-
blick auf deren Langlebigkeit von grofem Vorieil
ist.

Gelangen demgegeniiber Kurzfasern zur An-
wendung, deren Abriebbesténdigkeit geringer ist
als diejenige des sie umschiiefenden Dichtungs-
werkstoffes, dann flihrt der natlirliche, betriebsbe-
dingt im Bereich der Dichilippe aufiretende Ver-
schleiB zu einer bevorzugien Herausidsung von
deren Oberflache tangierenden Faserbetandteilen
unter gleichzeitiger Bildung von Schmierstoffta-
schen. Der weitere Verschleif ist dadurch bei einer
solchen Ausbildung deutlich reduziert.

Das erfindungsgemifBe Verfahren wird nachfol-
gend anhand der in der Anlage beigefligien Zeich-
nung weiter erldutert.

Die Zeichnung zeigt in 14ngsgeschnittener Dar-
stellung eine beispielhafte Ausfiihrung eines Spritz-
kopfes, bei der die den Austrittsschiitz auBen-und
innenseitig begrenzenden Fidchen relativ zueinan-
der verdrehbar sind. In dem extrudierten Dich-
tungswerkstoff baut sich dadurch wahrend seines
Austretens aus der Ringdlise eine -
schraubenfdrmige Strémung auf, die auch bei Ver-
wendung glatter Begrenzungsfldchen der Ringdiise
eine mikroskopisch feine Féitelung der Oberflachen
bewirkt, welche sich schrig zur Austrittsrichtung
erstrecki. Der Winkel ist von der Austrittsge-
schwindigkeit und von der Geschwindigkeit der
relativen Verdrehung der die Ringdiise begrenzen-
den Fldchen abhingig. Er 188t sich ohne beson-
dere Schwierigkeiten auf einen Wert bestimmter
GrdBe einstellen.

Der aus der Ringdise in endloser Form und in
Gestalt eines Schlauches ausiretende, noch plasti-
sch formbare Dichtungswerkstoff wird anschiiefend
verfestigt und in Teilabschnitte endlicher Gr&Be
zerlegt. Diese haben jeweils eine hiilsenférmige
Gestalt und werden in der in Figur 2 gezeigten
Weise in ein Montagewerkzeug eingesetzt. Das
Montagewerkzeug besteht aus dem Werkzeugober-
teil 2 mit dem takiabhangig vorschiebbaren
SchlieBer 3 und dem Werkzeugunterteil 4 mit dem
unabhingig davon beweglichen Auswerfer 5. Der
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Schliefer nimmt relativ zu dem Werkzeugoberteil
eine rickverlagerte Position ein und trdgt den lose
aufgesteckten Innenring 6 den aufnehmenden
Gehauses.

In den Auswerfer ist der zugeh&rige Verstei-
fungsring 7 des Geh3uses eingelegt. Das Montage-
werkzeug ist damit fertig vorbereitet fir die Umfor-
mung des hiilsenférmigen Schlauchabschnittes 1
und dessen gegenseitige Verbindung mit dem In-
nenring 6 und dem Versteifungsring 7 des aus
Stahlblech bestehenden Geh3uses. Der dies-
bezlgliche Arbeitsschritt wird durch eine co-axiale
Gegeneinanderbewegung des Werkzeugoberteiles
gegen das Werkzeugunterteil 4 eingeleitet. Der
s&ulenférmige Hohizylinder- 1 erfdhrt dadurch eine
aliméhliche, trompetenartige Aufweitung seines
unteren Bereiches, die ihren Abschliuf findet in der
Ausbildung eines zwischen den radial nach innen
weisenden Schenkeln des Innenringes 6 und des
Versteifungsringes 7 angeordneten Flansches 9. Im
néchstfoigenden Arbeitsschritt folgt der Schiiefer 3
der vorausgegangenen Bewegung des Werkzeugo-
berteiles 2, wodurch der mit einem unlaufenden
Waulst versehene innenring 6 in axialer Richtung an
den Flansch 9 angeprefit wird. Eine mechanisch
stabile und flUssigkeitsdichte Festlegung des Fian-
sches in dem Gehiuse ist hiervon die Folge. Die
gegenseitige Zuordnung erfihrt eine dauerhafte
Stabilisierung durch das gleichzeitige oder nachfol-
gende Umbdrdein des axial {iber den Innenring 6
Uberstehenden Endes des Versteifungsringes 7 wie
in Figur 3 gezeigt. Das Werkzeug kann danach
gedfinet werden, der Wellendichiring kann entnom-
men und seiner bestimmungsgem&Ben Verwen-
dung zugefihrt werden. Er weist im Bereich der
innenseite eine mikroskopisch feine, mit bloBem
Auge nicht chne weiteres erkennbare Filtelung auf,
die mit der axialen Richtung des Dichtringes einen
spitzen Winkel einschlieft. Ein vollkommen lecka-
gefreier Lauf und eine deutlich vergriBerte Geé-
brauchsdauer in bezug auf Ausflihrungen, bei
denen die hydrodynamisch wirkenden
Rickforderelemente spanabhebend oder durch
eine senkrechte Verpressung der Oberfliche der
Dichtlippe mit einem Prégewerkzeug erzeugt wor-
den sind, treten deutlich in Erscheinung.

Anspriiche

1. Verfahren zur Herstellung eines Dichtringes
mit einer Dichtlippe, bei dem der die Dichtlippe
bildende Werkstoff in plastisch verformbarem Zu-
stand durch eine Ringdiise exirudiert und vor oder
nach der Verfestigung zur Bildung einer -
schlauchférmigen Hilse abgelédngt und im Bereich
der in dem fertigen Dichtring die dynamische Ab-
dichtung bewirkenden Zone mit hydrodynamisch
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wirkenden RUckfSrderelementen versehen wird, bei
dem die Hilse zur Bildung eines Flansches an
ihrem vorderen Ende axial auf einen sich in seinem
Durchmesser stetig erweiternden Formiing aufge-
schoben und mit dem Flansch in einem Verstei-
fungsring festgelegt wird, dadurch gekennzeichnet,
daB die hydrodynamisch wirkenden
Riickfdrderdelemente durch die Ringdlise des Ex-
fruders und noch vor der Verfestigung des
Dlsenwerkstoffes eingeformt werden.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die hydrodynamisch wirkenden
Rickfdrderelemente durch relatives Verdrehen der
den Austrittsschiitz der Ringdiise auBen-und innen-
seitig begrenzenden Fldchen erzeugt werden.
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